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THERMISCHE SPRITZVERFAHREN FUR
METALLISCHE UND KERAMISCHE WERKSTOFFE

Laserspritzen

Plasmaspritzen

Lichthogenspritzen

Flammspritzen




Die Herausforderung

Kraftwerke allgemein und insbesondere Mullver-
brennungsanlagen verzeichnen zunehmend extreme
Belastungen durch wechselnde und inhomogene
Brennstoffe. Dies flhrt zu immer schwierigeren Betriebs-
bedingungen durch héhere Kesseltemperaturen,
extreme Chlorfrachten und andere aggressive Lasten
im Rauchgas.

Im Betrieb bedeutet dies eine noch schneller voran-
schreitende chlorinduzierte Hochtemperaturkorrosion.

Chlor-, Schwefel- und Schwermetallwerte im Rauchgas
der Feuerung greifen die Rohroberflache chemisch an.
In Kombination mit Staubfrachten entstehen hohe
Abzehrraten am Grundwerkstoff.

Ungeschiitzt sind Kesselbauteile oft schon nach
kurzer Zeit nicht weiter nutzbar.

Reparaturen an Membranwanden oder Uberhitzer-
rohren auf Grund von Abzehrung oder im schlimmsten
Fall ungeplante Stillstande wegen Leckagen verursa-
chen hohe Instandhaltungskosten und fuhren zu einer
schlechteren Anlagenverfugbarkeit.

Es liegt nahe, dass dies nicht wirtschaftlich ist.

Viele Anlagenbetreiber setzen deshalb auf Korrosions-
schutzbeschichtungen. Der Aufwand hierfur rentiert
sich bereits ab einer Verdopplung der Einsatzzeit -
und es lasst sich sogar noch mehr erreichen: Abhangig
vom Beschichtungsmaterial und der physikalisch-
chemischen Belastung ist, verglichen mit unbeschich-
teten Rohren, eine Verdrei- bis Vervierfachung der
Lebensdauer moglich.

+ Laserbeschichtungen
im Hauser-Verfahren
werden besonders
oft im schwierigen
Umfeld von Wirbel-
schichtkesseln ein-
gesetzt.

Unsere Beschichtungen schiitzen
Membranwande wirksam
vor ungiinstigen Folgen wie:

Chlorinduzierter
Hochtemperaturkorrosion

Verzunderung
Abrasion




Beschichtungs-RADAR

Hier finden Sie einen schnellen Uberblick tiber von uns hiufig eingesetzte Beschich-
tungswerkstoffe, in Abhangigkeit von Wirkungsweisen, Beschichtungsverfahren
sowie typischen Einsatzbereichen.

Eigenschaften Stellite™
gens HS 53 VP HS 100 D
Beschichtungswerkstoff 21
Basis Nickel Nickel Nickel Kobalt Nickel Nickel Nickel Nickel Eisen Nickel Nickel Kobalt
Schichtharte, 3543 HRC | 55-61 HRC | 170-200 HV1 | 55-60 HRC | 53-57 HRC | 49-54 HRC | 59-64HRC | 35-43HRC | >67 HRC 1825HRC | 1825HRC | opoe IRC
Warmebehandelt nein nein nein nein ja ja ja nein nein entfallt entfallt entfallt
Thermoschockbestandig nein nein nein nein ja ja ja nein nein ja ja ja
Haftung mechanisch diffusiv / metallurgisch mechanisch
Plasma/ . .
Verfahren Plasma Laser Plasma Plasma Plasma Plasma Plasma Lichtbogen Lichtbogen Laser Laser Laser
Verarbeitung Vor Ort / Werkstatt Werkstatt Vor Ort / Werkstatt Werkstatt
Reparaturmoglichkeit durch Hauser & Co ja ja ja nein eingeschrankt ja einge- ja ja ja
2 schrankt
Korrosionart Chlor Schwefel Chlor Chlor Schwefel
Mechnische Probleme Abrasion Ab-Erosions Abrasion ii'r?l\éleé
Einsatztemperatur, 600°C 700°C 600°C 900°C 700°C 600°C 700°C 700°C 900°C <420°C <550°C 600°C
WS
FlieRBbett- Lei
. eitungen
diverse iﬁ?fl]zrkammer Verdampfer Verdampfer Verdampfer Verdampfer Schachtwande Verdampfer Verdampfer Verdampfer
Bauteile / Typische Anwendungen Verdampfer Verdampfer Eautel[e und Verdampfer Uberhitzer Uberhitzer Uberhitzer Heizflachen Forder- Uberhitzer Uberhitzer Uberhitzer
ohrleitungen Uberhi und Schnecken | schnecken
erhitzer-
) Schurren
rohre im
Aschebett
Branche
. Kraftwerke,
Chemische Kohlekraft- Kraftwerke Kraftwerke, Kraftwerke Chemie und Kraftwerke Kraftwerke
Kraftwerke Kraftwerke und Petroch. Kraftwerke Kraftwerke und Zement- . und Zement- -, - .
. werke . . Chemie . . maritime und Chemie und Chemie
Industrie industrie industrie

Technik

"In Abhangigkeit des verwendeten Spritzverfahrens und der Spritzparameter.
2|n Abhangigkeit der Zuganglichkeiten im Kessel.
3Oberflachentemperatur, abhangig vom Einsatzfall.



Verfahrens-RADAR

Zur besseren Einschatzung der von der Fa. Hauser eingesetzten thermischen Spritz-
verfahren, ist ein Vergleich in der nachfolgenden Tabelle dargestellt.

Haftung an der
Rohroberflache

Lichtbogenspritzen /

Plasmaspritzen ohne
Warmebehandlung

Mechanische Verklam-
merung von Grundma-
terial und Beschichtung

Plasmaspritzen
mit Warmebehandlung

Metallurgischer Ver-
bund, Diffusiv-Verbund
auf atomarer Ebene

LaserCladding

Schmelzverbund von
Grundmaterial und
Beschichtung

Mindestwandstarke

Beschichtung von
Rohren mit <1,5 mm
spritztechn. moglich

Nur auf neuen Rohren,
Mindestwandstarke
typischerweise >3 mm

Nur auf neuen Rohren
und Membranwanden,
Mindestwandstarke

typischerweise >3 mm

Bestandigkeit gegen
Thermoschock

Gering

Hoch

Hoch

LaserCladding vs. SchweiBplattierung

LaserCladding mit Inconel™-Basis bietet alle schweil3- und bearbeitungstechni-
schen Eigenschaften konventionell schweil3plattierter Membranwande, so dass
eine vollstandige Kompatibilitat gewahrleistet ist. Schichten kdnnen tUberlappend
geschweil3t, Anker und Stifte aufgebracht, sowie Beschadigungen vor Ort repariert
werden - ohne zusatzliche Qualifikationen fur das Montagepersonal. Vorteile wie
reduzierte Nebenzeiten und Materialverbrauch senken Aufwand und Kosten der
Schweildnahtvorbereitung um bis zu 30 %, was LaserCladding wirtschaftlich attraktiv

macht.

Verfahren

LaserCladding

Thermisches Spritzen

SchweiBplattierung

Schweil3en

Reparaturmaoglichkeit

Schichten kénnen vor
Ort punktuell oder
flachig repariert wer-
den, als auch komplett
entfernt und erneuert

Reparaturmoglichkeit
grundsatzlich gegeben,
vor Ort aber oft man-
gende Zuganglichkeit

Laserschichten kdnnen
wie andere geschweil3te
Schichten auch repariert
werden

Ausfuhrung

Nur in der Werkstatt

In der Werkstatt und
Vor-Ort

Kihlung erforderlich

Keine Kuhlung notwendig, da
der Warmeeintrag sehr gering
ist.

Wasserkuhlung der Rohre
aus Qualitatsgrinden
zwingend erforderlich

Abreinigung

Glasperlen / StrahIimittel

Glasperlen / Strahimittel

(Uberhitzerbiindel)
werden
Ausflihrung Werkstatt / Vor-Ort Werkstatt Werkstatt
. . Deutlich hoher
Auftragsleistung Lichtbogen: sehr hoch Hoch ggl. anderen Schweil3-

Plasma: hoch

verfahren

Beschichtung

einlagig
0,5 bis 1 mm;
Standarddicke: T mm

einlagig oder mehrlagig
0,8 bis 2,4 mm;
Standarddicke: 2 mm

Temperaturbestandigkeit
(max. Temperatur der
Beschichtungsoberflache)

Werkstoffabhangig, bei
FeCr-Legierungen bis
900°C Dauerbelastung

Typische Nickel-Basis-
Legierungen bis ca.
700°C Dauerbelastung

Einsatzbereich von
Inconel™-Legierungen
bis ca. 550°C Dauerbe-
lastung

Eisengehalt

Bei0,5mm<=3%

Bei 0,8 mm <8 %

Typische Anwendungen

Membranwande,
Millschachte, Forder-
schnecken, Apparate
und Behalter

Verdampfer- und
Uberhitzerrohre,
RuRblaserrohre

Membranwande,
Sammler,
RufRblaserrohre,
Industriearmaturen

Starke der Aufmischzone

ca.0,175-0,3 mm

ca.0,4-0,9 mm

Montagehandling

LaserCladding-Schichten
konnen wie schweil3plattierte
Schichten bearbeitet werden.
Kombination von LaserClad-
ding und (Hand-)SchweiB3ung
vor Ort problemlos mdéglich.

Schweildtechnische
Montage vor Ort
problemlos méglich.

Oberflachenstruktur

Linienartige Struktur
Linien Uberlappen einander

Schuppige Struktur
Schweil3lagen Uberlappen
einander

GEGENUBERSTELLUNG LASERCLADDING ZU HERKOMMLICHEN SCHWEISSPLATTIERUNGEN AM BEISPIEL INCONEL™ 625



Beschichtungsverfahren

Lichtbogenspritzverfahren

Das Lichtbogenspritzverfahren nutzt einen Gleichstrom, Gber den

zwei, in einer Spritzpistole zusammengefuhrte Drahte mittels des ent-
stehenden Lichtbogens an den Enden aufgeschmolzen werden. Die
aufgeschmolzenen Tropfchen werden durch ein Zerstaubergas auf Ge-
schindigkeiten bis 150 m/s beschleunigt und auf die zuvor aufgeraute
Oberflache geschleudert. Dort erstarren sie, verklammern sich mit dem
Untergrund und bilden eine dichte, lamellenartige Schutzschicht. Diese
Schichten zeichnen sich durch hohe Haftfestigkeit und Widerstandsfa-
higkeit aus.

Durch Fiilldréhte ist es moglich eine Vielzahl an Werkstoffen
und Legierungen zu verarbeiten

Durch innovative Fulldrahte, die Beschichtungswerkstoffe in Edelstahl-
oder Nickel-Chrom-Manteln integrieren, kdbnnen auch Materialien und

Legierungen verarbeitet werden, die in reiner Drahtform nicht herstell-
bar waren. Dies ertffnet ein breites Anwendungsspektrum fur Korrosi-
ons- und Verschlei3schutz.

Verarbeitung von Nickelbasis-Werkstoffen und extrem
verschleiBfesten Materialien

Die Firma Hauser setzt das Lichtbogenspritzverfahren fir die Verarbei-
tung von Nickel-Basis-Werkstoffen und extrem verschlei3festen Mate-
rialien wie Eisen-Chrom-Legierungen mit einer Harte von 950-1050 HV
sowie einer Temperaturbestandigkeit von bis zu 900°C ein.

Beschichtungen selbst unter
erschwerten Bedingungen

Ein weiterer Vorteil des Verfahrens

ist die robuste und kompakte Gerate-
technik, die auch mobile Anwendungen
ermoglicht. So kénnen Beschichtungen
selbst unter erschwerten Bedingungen,
etwa in Kesseln, durchgefuhrt werden,
um die Lebensdauer korrodierter Wand-
flachen deutlich zu verlangern.

Plasmaspritzverfahren

Das pulverbasierte Plasmaspritzverfahren nutzt einen

extrem energiereichen Lichtbogen, um ein inertes

Gas, meist Argon, in den Plasmazustand zu versetzen.

Dabei erreicht das Gas Temperaturen von ca. 18.000°C,

dehnt sich um das 100-fache aus und beschleunigt

durch die Pistolenbauart bis auf Schallgeschwindigkeit.

Der Beschichtungswerkstoff wird pulverférmig in das

Plasma eingedist und innerhalb von Millisekunden
aufgeschmolzen. Mit hoher Geschwindigkeit treten sie
schmelzflUssig aus der Pistole aus und haften mecha-

nisch an der zuvor aufgerauten Oberflache.

Durch die schnelle Rekombination des Plasmas nach Austritt bleibt die
Bauteiltemperatur wahrend des Prozesses niedrig (max. 80-100°C),
was Materialverzug verhindert.

Nahezu alle metallischen und keramischen Werkstoffe
konnen verarbeitet werden

Die resultierenden Schichten zeichnen sich durch hohe Haftzugfes-
tigkeit, geringe Porositat und eine minimale Oxidationsneigung aus.
Dank der extremen Temperaturen im Plasma kénnen nahezu alle
metallischen und keramischen Werkstoffe verarbeitet werden, sofern
sie in Pulverform herstellbar sind und einen Schmelzpunkt besitzen.
Das Verfahren bietet daher eine auBerordentliche Materialvielfalt und
Flexibilitat.

Optimierung des Verfahrens durch nachtragliche
Warmebehandlung

Die Hauser & Co. GmbH hat das Plasmaspritzverfahren durch eine
nachtragliche Warmebehandlung der Schichten weiter optimiert.

Diese Innovation schafft einen metallurgischen Verbund zwischen
Schicht und Substrat, der ein Abplatzen oder Unterwandern der Schicht
unmdglich macht. Zudem bleibt die Schicht vollstandig frei von Eisen-
kontaminationen aus dem Grundmaterial.

Die gewlinschten Korrosions- und VerschleiRschutzeigenschaften blei-
ben Uber die gesamte Schichtdicke hinweg unverandert erhalten und
sorgen fur eine besonders langlebige und zuverlassige Beschichtung.



Das Hauser-Verfahren - LaserCladding

Das Hauser-Verfahren ist eine von uns entwickelte
Laser-Pulverbeschichtung (LaserCladding).

+ Beim herksmmlichen
Auftragschweil3en

Mit einem Laserstrahl wird der pulverformige Beschichtungswerkstoff :
muss infolge der Auf-

- in der Regel INCONEL™ 625 oder 686 - auf die Bauteiloberflache auf- mischung eine zweite
geschmolzen. Der entstehende metallurgische Verbund mit der Ober- ~reine” Schutzschicht
flache des Grundmaterials verhindert ein spateres Schichtversagen auf in einem zusatzlichen
Grund d der AblG Arbeitsgang aufge-

rund von Unterwanderung oder Abldsung. bracht werden.
Die Beschichtung weist eine sehr hohe Homogenitat und Reinheit des Beim Hauser-Verfah-
geforderten Beschichtungswerkstoffes tber die gesamte Schichtdicke ren erflllt bereits eine

; ; ; ; einlagige Beschichtung

auf. Die aus der Schweil3technik bekannten Aufmischungen und Verun- ;

- . . . die Anforderungen an
reinigungen des Schichtmaterials mit Elementen aus dem Grundwerk- Reinheit und (Wirk-) . . .
stoff treten nur in einem minimalen Umfang auf. Schichtstarke. Die Vorteile des Hauser-Verfahrens

+ Schichtstarken und der damit verbundene kosten-
intensive Auftrag hochwertiger Materialien kdnnen
optimiert werden.

+ Beschichtungen im Hauser-Verfahren erhéhen
die Belastbarkeit von Membranwanden, reduzieren
das Risiko ungeplanter Anlagenstillstande und
erhohen die Anlagenverflgbarkeit.

Hauser-Verfahren Auftrag-Schweien

+ Auf Grund ihrer gleichmaligen und linienartigen
Oberflachenstruktur eignen sich Beschichtungen

im Hauser-Verfahren insbesondere auch fur

+ Beschichtungen im Hauser-Verfahren (links) weisen Anwendungen in Wirbelschichtkesseln.
eine wesentlich homogenere/glattere Oberflache auf.

+ Standzeiten von Membranwanden kénnen mit

Beschichtung vervielfacht werden. Kosten fur
Reparaturen kénnen effektiv reduziert werden.

+im Austausch-/Reparaturfall werden die Uber-
gange zum Bestand im AuftragschweilRverfahren
beschichtet.

’---

N\ + Eine Integration/Kombination mit bestehendem
. Cladding ist infolge der verwendeten Werkstoffe
\ und des metallurgischen Verbunds problemlos
moglich.

+ profitieren Sie von unserer iiber 30-jahrigen
Praxiserfahrung im industriellen Korrosionsschutz.



RuBblaser mit Inconel™-

Beschichtung von Hauser & Co

Besonderheiten unserer Laser-Beschichtungen:

+ Auf Grund einer sehr geringen Warmeeinbringung ist
wahrend des Beschichtungsvorgangs KEINE Kuhlung des
Werkstlckes notwendig.

+ Unsere Laserbeschichtung erfolgt am einbaufertigen
Blasrohr. Qualitatsmangel infolge mangelhaft ausgefiihr-
ter SchweiBnahte durch Nickeleintrag ins Schweil3bad sind
hierdurch ausgeschlossen.

+ Der Kunde kann auch bereits auf Lager liegende Blasrohre
nachtraglich beschichten lassen.

+ Je nach Einbauposition und Belastungsprofil kdnnen un-
terschiedliche Beschichtungswerkstoffe gewahlt werden.

+ Das Beschichtungsverfahren eignet sich insbesondere
auch zur Anwendung auf Edelstahlen, die bei anderen
Schweil3verfahren zu Verzug neigen.

+ Die sehr geringe Aufmischzone erlaubt Schichtdicken ab
ca. 0,5 mm mit geringsten Fe-Gehalten.

Anwendungsheispiele aus der Praxis

Plasmabeschichtete Uberhitzerrohre:
Deutliche Standzeitverlangerung in einer Miillverbrennung

In einer Mullverbrennung (40 bar, 400°C) hatten die Uberhitzerrohre
nach der Umlenkung zum 3. Zug bei Rauchgastemperaturen von 560-
650°C eine Standzeit von etwa 18 Monaten. Ein Rul3blaser verstarkte
die Abzehrung an den ersten Rohrreihen zusatzlich. Schutzschalen
zeigten keine Verbesserung, weshalb 2005 plasmabeschichtete Ver-
suchsrohre (HS 52, 0,8 mm Schichtstarke) eingebaut wurden.

Die positiven Ergebnisse fuhrten ab 2008 zum Austausch der End-
Uberhitzer in allen 4 Kesseln, wodurch die Standzeit auf mindestens

6 Jahre erhoht wurde.

Innovative Laserbeschichtung im MHKW:
Effizienter Schutz fiir Kesselanlagen bei Leistungssteigerung

Ein MHKW mit 975.000 Tonnen Mull- und Klarschlammverwertung. Zur méglichen
Leistungssteigerung der Altkesselanlagen wird gepruft, Heizflachen durch Verklei-
nerung des Feuerfestsystems zu vergroRBern. Dadurch freiliegende Membranwande
mussen gegen Korrosion und Verschleild geschutzt werden.

2020 wurde eine lasergecladdete Testflache in einem der Kessel (40 bar, 400°C)
eingebaut. Das Tmm-LaserCladding liegt unterhalb einer 2 mm-AuftragschweiBung

in einem Bereich mit Rauchgastemperaturen von 850-900°C. Begutachtungen nach
8.000, 20.000 und 32.000 Betriebsstunden zeigten keine Schaden oder Abzehrungen.
Der laufende Praxistest bestatigt, dass die T mm-Inconel™-Beschichtung Verdampfer-
heizflachen effektiv schitzt.

Effizienter Schutz und optimierte Standzeiten

In einer Mullverbrennungsanlage mit sechs Linien und einer Gesamtkapazitat von 450.000 Tonnen
Mull pro Jahr, waren die Uberhitzerrohre im Ubergang von der Brennkammer zum zweiten Zug
besonders beansprucht, wo Temperaturen von bis zu 1.000°C sowie Korrosion und Abrasion auftre-
ten. Um die Lebensdauer der Rohre aus 13CrMo4-5 zu erhéhen, wurden 2011 erstmals plasmabe-
schichtete Proberohre mit einer Nickel-Basis-Legierung HS 52/HS 4 eingesetzt. Diese Beschichtung
bietet hervorragenden Korrosions- und VerschleiRschutz bei einer Harte von 560-640 HV. Nach funf
Jahren Testphase, in der die Standzeit der Rohre verdoppelt wurde, wurden ab 2016 plasmabe-
schichtete Rohre als Standard eingefuhrt, was Rohrwechsel und Stillstandzeiten deutlich reduzierte.

2014 wurde erstmals eine laserbeschichtete Membranwand in die Vorderwand der Brennkammer
einer deutschen Mullverbrennungsanlage eingebaut. Der immer noch laufende Langzeittest mit
Uber 75.000 Betriebsstunden bestatigt die Effektivitat des LaserCladding-Verfahrens, das mit nur

1 mm Schichtdicke eine hohe Praxistauglichkeit zeigt.



Komunikation auf Augenhohe

Erfahrene Kraftwerksprofis

Mit jahrzehntelanger Erfahrung im Kraftwerksbetrieb - darunter
Tatigkeiten als Betriebsleiter oder technischer Leiter - kennen wir
die Anforderungen im Anlagenbetrieb genau und wissen aus eigener
Praxis, worauf es ankommt.

Betriebsdaten

Die Kombination Ihrer Betriebsdaten - Temperaturen (Kessel, Abgas),
Druck (Dampf, Speisewasser), Abgaszusammensetzung (Sauerstoff,
NO,, SO,), Wasserqualitat und Durchflussmengen - liefert ein gutes
Bild der Betriebsbedingungen und der Belastungen, denen Bauteile
ausgesetzt sind. Diese Informationen, erganzt durch technische Beson-
derheiten wie die Position und Bauart von Rul3blasern, sind essenziell,
um lhre individuelle Problemstellung zu analysieren und passende
Beschichtungslésungen zu erarbeiten.

Kesselbesichtigung

Vor-Ort-Besichtigung und Dokumentation sichern die lickenlose
Erfassung von Inspektionsbefunden, Wartungsmal3nahmen und
Optimierungsempfehlungen, um eine langfristige Leistungsfahigkeit
und Schutzwirkung der Beschichtung zu gewahrleisten.

Vielfaltige Beschichtungslosungen fiir die Schwerindustrie

Unsere Expertise geht weit Uber die Beschichtung von Membranwan-
den und Rohren hinaus. Hier ein paar Beispiele:

+ warmetauscher: Malgeschneiderte Losungen fur Kunden in der
Chemieindustrie.

+ Reinigungssysteme: Hochleistungs-Traversenrohr-Systeme aus
Material 1.4713/“Sicromal 8" zur effizienten Abreinigung von
Uberhitzerrohren in Braunkohlekesseln.

+ Walzenzapfen: Robuste Beschichtungen fur den anspruchsvollen
Einsatz in der Stahlindustrie.

+ Rauchgaskrummer: Zuverlassiger Schutz flr Bauteile in der Hutten-
industrie.

Ob in Kraftwerken, der Chemie-, Stahl- oder Huttenindustrie - wir bieten
innovative Beschichtungslésungen, die den spezifischen Herausforde-
rungen lhrer Branche gerecht werden

Unternehmen mit Erfindergeist

Als innovatives Unternehmen mit Uber 30-jahriger
Erfahrung auf dem Gebiet des Thermischen Spritzens
von metallischen und keramischen Werkstoffen fur
verschiedenste industrielle Anwendungen verfugt die
Hauser & Co GmbH Uber umfassendes Wissen, wie
eine Beschichtung speziell fir den Hochtemperatur-
bereich beschaffen sein muss. Jedoch entwickeln und
andern sich kontinuierlich Prozesse und damit auch die
Anforderungen!

Aus diesem Grund bieten wir unseren Kunden nicht
nur speziell auf den Anwendungsfall bezogene Werk-
stofflegierungen und Beschichtungsldsungen an,
sondern entwickeln die bestehenden Beschichtungs-
techniken und Werkstoffe praxisorientiert und in enger
Zusammenarbeit mit unseren Kunden weiter.

So entstehen praxisbezogene Beschichtungslosungen,
die an die jeweiligen Anforderungen zum Nutzen des
Kunden bestmaoglich angepasst sind.

Das seit 2014 in unserem Unternehmen angewand-

te Laserspritzverfahren ermdglicht uns, bewahrte
Werkstoffe und Legierungen, wie z. B. HASTELLOY™,
INCONEL™ 625/686 oder STELLITE™ 21, auf Bauteile
im Schmelzverbund aufzubringen. Bei sehr geringer
Aufmischung werden hohe Reinheit und Homogenitat
erzielt, um so die werkstofftechnischen Vorteile best-
moglich zu nutzen.

1995

Wahrend seiner Arbeit fur die Thyssen AG
hatte Bodo Hauser ein Verfahren zur ,Vor-
Ort-Beschichtung” hochbeanspruchter
Bauteile im Plasmaspritzverfahren ent-
wickelt.

Dieses Patent kaufte er 1995 seinem
Arbeitgeber ab und grindete mit seiner
ganzen Erfahrung aus Industrie und For-
schung die heutige Hauser & Co GmbH.

2006

In nunmehr zweiter Generation ist
bereits seit 2006 Hendrik Hauser im
Unternehmen tatig, seit 2014 auch als
Geschaftsfuhrer des Unternehmens.
Der langfristige Fortbestand der Hauser
& Co GmbH als klassisches, inhaberge-
fuhrtes Familienunternehmen ist damit
gewabhrleistet.

2013

Auf Basis des hochmodernen Laser-
spritzverfahrens entwickelt die Hauser
& Co GmbH ganz neue Produkte und
Anwendungen zur Optimierung und
Veredelung von Oberflachen. Beispiel-
haft steht hier die Patentanmeldung fur
die Beschichtung von Membranwanden
mit Ni-Basis-Werkstoffen als Alternative
zur konventionellen Schweil3plattierung.
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